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Abstract of FR2826905 

The micro-press has a plastification screw (1) 
with a piston (3) and an interchangeable 
storage pot. A shutter rod (4) maintains a 
controlled counter pressure during the 
plastification phase. During operation the 
plastified material in the pot is maintained at 
the required temperature by an external heat 
source or fluid circuit (7) and injected through 
a channel (9) into the mold when the shutter 
rod is opened. 
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(54) MICRO-PRESSE D'INJECTION A DOSAGE PRECIS POUR THERMOPLASTIQUES ET SILICONES. 

(§) Dispositif pour injecter avec grande precision des tr£s 
petites pieces plastiques dans un moule & faible nombre 
d'empreinte. 

II est constituS d'une vis de plastification (I) qui charge 
un pot de stockage (2) alors que le canal (9) est obture par 
' I'obturateur (4) (figure 1 I'Schelle 0. 6). 

. Durant la phase d'irijection le canal (1 0) de la partie plas- 
tification est obturee par Pobturateur (4) et la mature est in- 
jectee par le canal ouvert (9) dans le moule (moule non objet 
de I'invention). 

Le dispositif selon I'invention est particulferement desti- 
ne k des applications industrielles en laboratoire, en ligne 
de production ou travail & domicile. 
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La presente invention concerne une micro machine d' injection pour resines 
thermoplastiques et silicones, capable de realiser avec grande precision et de fa<£on 
industrielle et rationnelle des micro-pieces. 

La technique anterieure est constitute par des machines soit a injection directe avec 
5 systeme a vis piston / clapet soit injection directe avec systeme a pot / piston. 

Ces techniques ne permettant pas de realiser avec regularite des pieces precises car 

- deplacement du clapet non controlable dans le cas de la vis piston /clapet 

- petit diametre de vis non realisable du faitdu clapet (tenu mecanique) 

- plastification mal assuree done qualite de piece produite non constante dans le cas du 
10 systeme pot / piston. 

Le dispositif selon Pinvention permet de remedier a ces inconvenients. 
II comporte en effet : 

- une vis de plastification (1) de diametre inferieur a 12 mm qui assure une bonne 
homogeneisation ainsi qu'une stagnation limitee de la matiere du fait de son faible diametre. 

1 5 -un pot de transfert (2) interchangeable ; Pinvention peut etre equipee de differents pots 
capables d'assurer des volumes precis evoluant de : 0.001 0cm3 a 0.55cm3 VI 

0.05cm3 a 2.5 cm3 V2 
0.075cm3 a 3.75cm3 V3 
0.134cm3 a6.70cm3 V4 

20 lJ47cm3 a7.30cm3 V5 

Un pbtiirateur (4) qui permet : 
-de maintenir une contre pression control ee durant la phase plastification ; 
-d'isoler la zone de plastification durant la phase d'injection. 

Ce principe confere une grande precision et grande regularite de cycles de production. 1 
25 Cette invention contribue a un nouveau processe de production dictee par : 

-la delocalisation de production (fabrication simple mats de qualite constante avec une 
grande facilite de mise en ceuvre) 

-la flexibility accrue des fabrications de pieces plastiques (machine mobile avec parti 
operative d'un poids de Pordre a 25' kg et disposable sur des postes de travail existants) 
30 -production de piece a domicile vu la faible encombrement de la partie operative : 
largeur 100mm, longueur 460mm, hauteur 645mm, et la faible puissance 
installee (inferieur a 1.5kW sur 220 mono ) La machine se presente dans son utilisation ■ 
selon le concept d'un fer a repasse a generateur de vapeur. 
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De plus, la partie « puissance contr61e commande » (5) de la machine est equipee d'un 
dispositif permettant le dialogue a distance assurant un changement de parametres et une 
maintenance assistee dans le monde entier (liaison telephonique). 

Les dessins annexes illustrant 1' invention 
5 La figure 1 (echelle 0.6) represente en coupe la partie operative en position injection 

constituant l'invention. 

La figure 2 (echelle 0.6) represente en coupe la partie operative en position 
plastification constituant l'invention. 

La figure 3 (echelle 0.4) represente la partie puissance / controle commande de la 
1 0 machine avec son systeme de communication a distance par ligne telephonique. 

En reference a ces dessins selon la figure 1 le dispositif comprenant une vis de 
plastification (1) de diametre inferieur a 12 mm sans clapet avec rapport L/D (longueur / 
diametre) compris entre 15 et 22 , qui plastifie la matiere par rotation et rapport d'energie 
calorique exterieur (collier chauffant au circuit de fluide regule (6)) 
15 La matiere plastifie et bien homogeneisee vient remplir le pot (2) 

interchangeable, capable de stocker des volumes allant de 0.01 1 cm3 a 7cm3 et maintenu en 
temperature par un apport d'energie calorifique exterieur (collier chauffant ou circuit de 
fluide regule (7)) sous 1'effet d'une contre pression ajustable maintenue dans la chambre (8) 
selon figure 2. Apres que la matiere a ete plastifiee par (1) et stockee dans le pot (2) la 
20 matiere est injectee dans un moule (non objet de l'invention) par le pilotage du piston (3) et 

iaconmiandedel'obmrateur(4)quivientouvrirlecanal(9)verlemomeetfenner > 
le canal (10). 

A titre d'exemple non limitatif, la partie opertive aura des dimensions de I'ordre de 
100mm de largeur, 460 mm de longueur et 640 mm de hauteur pour un poids de 
25 I'ordre de 25 kg. 

Le dispositif selon l'invention est particulierement destine a une utilisation industrielle 
en production, en laboratoire et en atelier de developpement pour fabriquer des petites 
series (moulage et surmoulage) avec des moules simples ou realiser des surmoulages sur des 
pieces volumineuses pu sur des fils par l'utilisation simultane de plusieurs dispositifs 
30 realises selon 1'invention. 

Le dispositif peut etre caracterise par l'adaptation a la transformation des silicones par 
modification des systemes de regulation (6) et (7) 
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REVENDICATIONS 

1/ Machine de micro injection caracterisee par une vis d'injection (1) qui plastifie dans 
un pot de stockage (2) interchangeable et injecte par un piston (3) dans un moule 

2/ Dispositif selon la revendication 1 caracterise par une vis a compression (1) de 
rapport L/D (longueur / diametre) compris entre 1 5 et 22, sans clapet et de diametre inferieur 
5 k 12 mm. 

3/ Dispositif selon la revendication 2 caracterisee par un pot de stockage (2) 
interchangeable capable de stocker des volumes allant de 0,01 lcm3 a 7cm3. 

4/ Dispositif selon la revendication 3 caracterise par Futilisation d'un obturateur (4) 
qui isole le moule de la partie plastification (1). 
10 5/ Dispositif selon la revendication 4 caracterise par T adaptation a la transformation 

des silicones par modification des systemes de regulation (6) et (7). 
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